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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ober- 
ziehen von Formlingen, wie Tabletten von beispiels- 
weise bikonvexer Form, insbesondere solchen der 
pharmazeutischen Industrie, mit einem Deckbelag. 

Der Stand der Technik auf diesem Gebiet ist in 5 
einer »Neuerungen auf dem Gebiet der pharmazeuti- 
schen Dragierung« betitelten Arbeit von Prof. 
K. Miinzel dargelegt, die in den Heften Nr. 2 
und 3, Jg. 1963, der Zeitschrift »Pharmaceutica Acta 
Helvetiae« erschienen ist. Die Nachteile der her- lo 
kommlichen Zuckerdragierung im Dragierkessel — 
insbesondere die nach vielen Stunden bis zu meh- 
reren Tagen bemessene Dauer dcs Dragjervorganges, 
der der Uberwachung und Lenkung durch besonders 
qualifiziertes Personal bedarf, die mangelhafte theo- 15 
retische Beherrschung des Vorganges, die Qualitats- 
schwankungeii und mifilungene Chargen nicht auszu- 
, schlieBen vermag, die betrachtliche Erhohung des 
Tablettengewichtes mit entsprechender Steigerung 
der Verpackungsvolumina und Transportkosten 20 
u. a, m. — haben zu Verbesserungsvorschlagen so- 
wohl von der Seite der zu verwendenden Oberzugs- 
massen als auch von verfahrensmSfiiger bzw. appa- 
rativer Seite her gefiihrt. Neben den sogenannten 
Schnelldragierverfahren und den zuckerlosen Dra- 25 
gierverfahren mit wasserloslichen Substanzen hat in 
jiingerer Zeit besonders die Lackdragierung prak- 
tische Bedeutung erlangt, bei welcher eine Losung 
einer vorzugsweise fllmbildenden Substanz in einem 
organischen Losungsmittel auf die Kerne aufgetragen 30 
wird. 

Bei der bekannten Lackdragiertechnik wird die 
Lacklosung auf die im herkommlichen Dragierkessel 
umgewalzte Kernmasse aufgegossen oder vorzugs- 
weise aufgespruht, wobei die Verfliichtigung des 35 
Losungsmittels durch Warmezufuhr • — z. B. durch 
Bestrahlen oder Anblasen mit Warmluft — und Ab- 
saugen der Losungsmitteldampfe unterstiitzt werden 
kann. 

Der beim Arbeiten im Dragierkessel, wo C3iargen 40 
von 20 bis 50 kg und mehr Kernen stundenlang um- 
gewalzt werden, unvermeidliche Abrieb — welcher 
bei der Zuckerdragierung teilweise erwiinscht ist (im 
Anfangsstadium wegen der Abrundung von Kanten 
an den Kernen, wodurch gleichmaBigere Dicke des 45 
Oberzuges erreicht wird, spater wegen der Polierwir- 
kung) und insofern keinen Nachteil darstellt, als 
wegen der langen Dauer des Prozesses und der be- 
triichtlichen Dicke des trberzuges dessen auBerste 
Schichten kaum mehr abgeriebenes Kemmaterial ent- 50 
halten — wirkt sich bei der Lackdragierung, die zu 
sehr diinnen Oberziigen fiihrt, wesentlich ungimstiger 
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aus. Auch wachst mit zunehmendem Gewlcht der 
Charge die Gefahr einer Beschadigung von bereits 
gebildetem Uberzugsfilm. Beim Auftragen der Lack- 
losung nach einem Spriihverfahren, unterstiitzt durch 
Warmeeinwirkung, kommt dazu, dal3 die Filmbildung 
im wesentlichen nur an der freien Oberflache der 
Tablettenmasse erfolgt. Je groJSer diese Masse ist, 
desto ungunstiger (und zwar potenziert) wird fiir die 
einzelne Tablette das Verhaltnis zwischen der Weg- 
zeit, in welcher sie den fllmbildenden Vorgangeu aus- 
gesetzt ist, und derjenigen, in welcher die negativen 
Einfliisse (Abrieb von Kernmaterial und Inkorporie- 
rung desselben in die Oberzugsschicht, Beeintrachti- 
gung des bereits gebildeten Oberzugs) obwalten; 
desto groBer auch werden die Abweichungen der 
Wegzeit, in welcher sich einzelne Tabletten an der 
freien Oberflache befinden, vom statistischen Mittel, 
was wiederum groBere Streuungen in der erzielten 
Uberzugsdicke zur Folge hat. 

Zur Kompensation dieser Storungen und zur Ge- 
wahrleistung einer geniigenden Wahrscheinlichkeit 
dafiir, daB eine bestimmte minimale Uberzugsdicke 
nirgends unterschritten wird, muB bei der Lackdra- 
gierung im Dragierkessel eine immer noch verhaltnis- 
maBig lange Bearbeitungszeit (mit entsprechend star- 
kem Abrieb) und eine betrachtliche mittlere Ober- 
zugsdicke in Kauf genommen werden. Bei groBeren 
Kesseln rechnet man mit etwa fiinfzehn Aufspriihun- 
gen, die etwa 4 Stunden Arbeitszeit erfordern, wobei 
an die verwendeten Kerne erst noch hohere Anfor- 
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derungen beziiglich Abriebfestigkeit gestellt warden 
miissen als bei der Zuckerdragierung. Dabei ist eine 
untere Grenze der gleichzeitig bearbeiteten Kem- 
masse (Charge), von wirtschaftlichen Erwagungen 
abgesehen, dadurch gegeben, daJ3 bei gsgebener 5 
Kesseldimension die erforderHche Umwalzung dei 
Tabletteiunasse nur von einem bestimmten Fiillungs- 
grad an gewahrleistet ist. Wird eine kritische 
CliargengroBe unterschritten, so kommt die Tabletten- 
masse als Ganzes ins Gleiten und fiihrt zur Haupt- lo 
sache nur noch oszillatorische Bewegungen aus. 

Verwendet man zur Durchfiihrung der Lackdra- 
gierung an Stelle von Dragierkesseln um die horizon- 
tale Achse rotierende Tronuneln, wie sie schon fiir 
die herkommliche Zuckerdragierung vorgeschlagen 15 
wurden (vgl. franzosische Patentschrift 1288 469), 
so treten im wesentlichen die gleichen Probleme auf 
wie beim Arbeiten im Dragierkessel. 

Durch den trbergang zum Wirbelschichtverfahren, 
wie es beispielsweise in der britischen Patentschrift ao 
899 900 beschrieben ist, konnte die Arbeitszeit zwar 
erheblich (auf etwa V2 bis 1 Stunde)reduziertwerden, 
indessen ist der gegenseitige Abrieb der Kerne nicht 
geringer als im Dragierkessel. Auch ist der appara- 
tive Aufwand wesendich groBer als beim herkomm- as 
lichen Dragierverfahren, so dafi das Wirbelschicht- 
verfahren bisher keine groBere praktische Bedeutung 
erlangt hat. 

Die vorliegende Erfindung geht von derErkenntnis 
aus, dafi bei der Lackdragierung im Dragierkessel 30 
Oder in der Dragiertrommel 'wie auch im Wirbelbett- 
turm viel zu grofie Massen von Tabletten (Chargen) 
behanddt werden bzw. werden miissen. In eigenen 
Versuchen wurde die Bewegung markierter Tabletten 
in Chargen und — auch mit Schikanen versehenen — 35 
Dragierkesseln verschiedener GroGe beobachtet und 
insbesondere das Verhaltnis der Wegzeit der Tablet- 
ten zwischen dem Auftauchen an der Oberflache und 
dem Verschwinden in der Masse und umgekehrt so- 
wie die Streuung dieses Wegzait-Verhaltnisses ermit- 40 
telt. Ebenso wurden der Abrieb von Kemmaterial 
und die Beschadigungen des durch Aufspriihen einer 
Lacklosung partiell gebildeten Uberzugs unter ver- 
schiedenen Arbeitsbedingungen untersuclit. Dabei 
zeigt sich, dafi die der Lackdragierung an sich inne- 45 
wohnenden Vorteile — wie Verkiirzung der Bearbei- 
tungsdauer, Verminderung der t)berzugsdicke und 
bessere Beherrschung des Vorganges — bei Benut- 
zung der gebrauchlichen Einrichtungen aus den oben 
diskutierten Griinden nur teilweise ausgenntzt wer- So 
den und dafi bei Anwendung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens eine wesentliche Verbesserung dieser und 
weiterer Faktoren moghch ist. 

EriindungsgemaG erfolgt die Lackdragierung in 
einer mit horizontaler Achse rotierenden Trommel, 55 
die aber im Gegensatz zu bekannten Dragierverfahren 
eine so Meine Tablettenmasse (Charge) enthalt, da6 
bei der iiblichen glatten Ausbildung der Trommel- 
innenwand eine Umwalzbewegung nicht zustande 
kame. Bei glatter Innenwand ist zur Gewahrleistung 60 
der Umvralzbewegung im allgemeinen ein Fullungs- 
grad der Trommel von mindestens etwa 10 Volum- 
prozent erforderlich. Die Erfindung bezieht sich dem- 
gegeniiber auf em Verfahren, bei welchem der Fiil- 
lungsgrad der Trommel wesentlich weniger als 65 
10 Volnmprozent ausmacht. Um trotzdem eine Um- 
walzung der Tablettenmasse zu erzielen, mu6 erfin- 
dungsgemaB die Innenwand der Trommel so be- 
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schaffen sein, dafi die Tabletten daran wesentlich 
schlechter gleiten als untereinander. Erfindungs- 
gemaB soil femer die Schicht der umgewalzten Ta- 
blettenmasse — im folgenden Umwalzschicht ge- 
nannt — erne maximale Hohe aufweisen, die zwi- 
schen dem Dreifachen des kleinsten und dem Zehn- 
fachen des groBten Tablettendurchmessers liegt. _ 

Die genannten Bedingungen erweisen sich nicht 
nur fur die Lackdragierung von Tabletten als vorteil- 
haft, sondern auch fiir andere Verfahren zum Uber- 
ziehen von Formlingen mit einer Deckschicht, bei 
welchen ahnliche Kriterien maBgeblich sind wie bei 
der Lackdragierung. Demnach betriflt die Erfindung 
ein Verfahren zum Dberziehen von Formlingen, wie 
Tabletten von beispielsweise bikonvexer Form, ins- 
besondere solchen der pharmazeutischen Industrie, 
mit einer Deckschicht, insbesondere durch Aufsprii- 
hen emer Lacklosung, welches dadurch gekennzeich- 
net ist, daB die Formlinge w^rend des Auftragens 
der Uberzugsmasse ui einer zu wesentlich weniger als 
10 Volumprozent gcfiillten, um die horizontal Sym- 
metrieachse rotierenden Trommel von solcher Be- 
schaffenheit der Innenwand, daB die Formlmge daran 
schlechter gleiten als untereinander, umgewalzt wer- 
den, wobei die maximale H6he der Umwalzschicht 
zwischen dem Dreifachen des kleinsten und dem 
Zehnfachen des groBten Durchmessers der Formlinge 
liegt. 

In der durch die beschriebene Anordnung zu- 
stande kommenden Umwalzschicht fiihren die Form- 
linge eine zwanglaufige Bewegung aus, die durch 
zwei Wendepunkte und zwei dazwischenliegende Be- 
schleunigungsstrecken gekennzeichnet ist. Vom unte- 
ren Wendepunkt aus, der ungef ahr der tief sten Stelle 
der Trommel entspricht, werden die Formlinge im 
Vorlauf entsprechend der Umfangsgeschwindigjseit 
der Trommeloberflache in einer Kreisbogenbahn zum 
oberen Wendepunkt gebracht, von wo sie unter dem 
EinfluB der Schwerkraft iiber die nach oben getrage- 
nen Formlinge hinweg mehr oder weniger geradlinig 
zum unteren Wendepunkt zuriickrutschen. Da die 
Beschleunigung im Schwerefeld unabhangig vom 
Korpergewicht ist, ist die Dynamik der Umwalz- 
schicht von der GroBe bzw. dem Gewicht der Form- 
linge weitgehend unabhangig. 

Die im neuen Verfahren erforderliche Adhasion 
der Formlinge an der Innenwand der Tronunel laBt 
sich z. B. durch Auskleiden derselben mit einer profi- 
lierten Gummiemlage erzielen. MaBgebend ist dabei, 
daB die aufliegenden und die imchstbenachbarten 
Foimlmge von der aufsteigenden Trommelwand so 
weit mitgefiihrt werden, daB sich die gewunschte 
Umwalzbewegung tatsachlich ausbilden kann, und 
daB nicht die Masse als Ganzes an der aufsteigenden 
Trommelwand abrutscht, wie dies bei der erfindungs- 
gemaB angewandten geringen Schichthohe ohne 
adhasionserhohende MaBnahmen der Fall ware. 

Wahrend des Rucklaufs der Formlinge vom oberen 
zum unteren Wendepunkt erfolgt das Bespriihen mit 
Lacklosung und gegebenenfalls die direkte Warme- 
einwirkung durch Bestrahlung oder Warmluftzufuhr. 
Wegen der Zwanglaufigkeit der regelmaBigen Pas- 
sagen aller Formlinge unter dem Spriihstrahl erfolgt 
die Uberzugsbildung auBerst gleichmaBig und mit 
nur geringen Abweichungen vom Mittelwert, und 
zwar mfolge der geringen Hohe der Umwalzschicht 
ohneBeeintrachtigung durch Abrieb oderFilmbescha- 
digung. Da die Dicke des gebildeten Oberzuges in 
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sehr engen Grenzen von apparativen GroBen einer- keit der Trommel und die Intensitat der Spriihstrah- 

seits und der Behandlungszeit andererseits abhangt, len. Indessen existieren fur diese Werte den jeweilig 

lassen sich gewiinschtenfalls Oberzuge mit einer verwendeten Fornilingen und Uberzugslosungen ent- 

Dicke in der Gr66enordnung von 10~- cm mit hoher sprechende, empirlsch feststellbare Optima, von 

Prazision und ohne Gefahr von Blankstellen bilden. 5 welchen nicht allzu stark abgewichen werden sollte. 

Dadurch und infolge des fiir jeden einzelnen Form- Ebenfalls ein Optimum besteht fiir die Mengc von 

ling auBerst gUnstigen Verhaltnisses der Besprii- Formlingen, die in einer Umwalzschiclit bzw, einem 

hungszeit zur Leerzeit, in vs^elcher kein Materialauf- Umgang der Laufbahn auf der inneren Trommel- 

trag erfolgt, ist die Uberzugsbildung in wenigen Mi- oberflache bearbeitet werden kann. Es versteht sich, 

nuten beendet. Infolgedessen erzielt man erfindungs- lo daB allzu groBe und insbesondere zu hohe Umwalz- 

gemaB trotz relativ kleiner Chargen bei vergleich- schichten die im erfiudungsgemUBen Verfahren an- 

barem apparativem Aufwand weit liohere Durchsatze gestrebten Vorteile teilweise wieder zuniclite machen 

als mit den herkommlichen Dragierkesseln, Dragier- wurden. Deshalb soU die maximale Hoiie der Um- 

trommeln oder Wirbelbettiirmen. walzschicht das Zehnf ache des groBten Durchmessers 

Zum gleichzeitigen tfberziehen groBerer Mengen is der Formlinge nicht iiberschreiten. Sie soil aber auch 

1 Formlingen, die bei gleichen ubrigen Abmes- nicht unter dem Dreifachen des kleinsten Durch- 



sungen cine entsprechend langere Trommel erfor- messers der Formlinge liegen, da sonst eine eigent- 

dern, wird deren Innenoberflache zweckmaBig durch liche Umwalzung der Charge nicht mehr gewahr- 

ringformige Rippen oder Lamellen in Laufbahnen leistet ist. Im Fall von bikonvexen pharmazeutischen 

Oder Rillen unterteilt, deren Weite etwa dem Drei- 20 Tabletten iiblicher Dimensionen werden zur erfin- 

fachen bis Zehnfachen des groBten Durchmessers der dungsgemaBen Lackdragierung Chargen von 100 bis 

Fomrlinge entspricht. In einer bevorzugten Aiisfiih- 1000 g bevorzugt. 

rungsweise sind diese Rillen unter sich zu einer Fiir die Bespriihung konnen in vorteilhafter Weise 

schraubenformigen Laufbahn verbunden, so daB die an sich bekannte Mischdiisen verwendet werden, bei 

Formlinge wahrend der Bearbeitung axial durch die 25 denen sich der Luftdruck und die Losungszufuhrung 

rotierende Trommel gefordert werden. variieren lassen. Die Luftstromung, die die Losung 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann sowohl transportiert, besitzt einen bemerkenswerten Strahl- 

chargenweise als auch kontinuierlich durchgefiihrt druck, der zwar wie bei fast alien Bespriihungsver- 

werden, Zur chargenwciscn DurchfUhrung geniigen fahren (ausgenommen dem elektrostatischen) Sub- 

eine oder mehrere ringformige Laufbahnen auf der 30 stanzverluste bewirkt, andererseits aber wesentliche 

Trommelinnenwand. Das Aufbringen der fertig iiber- Vorteile bietet. Die mit den Losungspartikeln auf- 

zogenen Fonnlinge erfolgt z. B. durch Einsenken von schlagende Luft reinigt die Formlinge zugleich von 

eingepaBten AuffangbehSltem in die Laufbahnen vor eventudl anhaftendem Staub, so dafi keine Fremd- 

dem unteren Wendepunkt des FlieBbettes und Mit- stoffe in den Film eindringen konnen. AuBerdem 

laufenlassenderBehalterbiszumoberenWendepunkt, 3S tritt eine physikalisch-mechanische Filmbildung ein, 

wobei die Formlinge, anstatt zum unteren Wende- die auch auf scheinbar glatten, porenlosen Tabletten- 

punkt zuriickzukehren, vom Behalter aufgefangen oberfiachen gut haftende Filme gibt. 

werden. Die Beschickung der Vorrichtung mit neuen Ober die Zusammensetzung der Spruhlosungen 

Formlingen kann durch Einsenken analogerBehUlter, smd in der eingangs erwahnten Arbeit und gewissen 

die die gewiinschte Charge enthalten und entgegen 40 darin zitierten Literaturstellen viele Hinweise ent- 

der Laufrichtung offen sind, vorgenommen werden. halten. Neben Lacklosungen im eigentlichen Sinn, 

Beide MaBnahmen lassen sich ohne Anhalten der fiir deren Auftragung sich das erfindungsgemaBe 

Trommel in einem einzigen Vorgang ausfiihren, der Verfahren besonders gut eignet, kommen auch 

sich auch ohne weiteres automatisieren laBt. Andere wasserhaltige Losungen sowie wasserige und nicht- 

Beschickungs- und Entladungsmoglichkeiten — z. B. 45 wasserige Suspensionen von vorzugsweise filmbilden- 

mit Hilfe von durch Schieber verschlieBbaren Off- den Feststofien in Betracht. 

nungen in der Trommelwand, Transportbandem, Die Erfindung wird an Hand von Zeichnungen 

siloartigen Vorratsbehaltern u. dgl, — sind jedem beispielsweisc erlautert. 

Fachmann offenkundig. Fig. 1 ist ein schematischer AufriB der Einrich- 

Ist die Laufbahn des FlieBbettes auf der Trommel- 50 tung fiir kontinuierliche Arbeitsweise, teilweise im 

innenwand schraubentormig angeordnet, so braucht Langsschnitt; 

die Beschickung nur am Anfang der Schraubenlinie F i g. 2 ist eme perspektivische Ansicht, welche 
zu erfolgen, und zwar kann dies chargenweise (eine einen Abschnitt des Trommelinnenraumes, in wel- 
Charge pro Umdrehung der Trommel) oder kontinu- chem die Umhiillung der Tabletten oder sonstigen 
ierlich geschehen. Bei kontinuierlicher Beschickung 55 Formlinge erfolgt, zeigt; und 
dient der erste Schraubenumgang zum Sammein der Fig. 3 ist eine schematische Darstellung der Um- 
stetig axial durch die Trommel geforderten Charge; walzschicht in der quergeschnittenen Trommel, 
zur Vermeidung von Inegalitaten soil in diesem Fall Eine horizontalachsige Behandlungstrommel 1 ist 
das Bespriihen erst vom zweiten Schraubengang an an ihren beiden Enden auf Paaren von Rollen 2 ab- 
erfolgen. Am Ende der schraubenformigen Laufbahn 60 gestiitzt, die sich in auf einem Sockel 4 befestigten 
brauchen die fertig iiberzogenen Formlinge lediglich Lagem 3 drehen, wobei eine oder mehrere dieser 
noch aufgefangen zu werden. Bei diesem kontinuier- Rollen durch einen Elektromotor 5 in Drehung ver- 
lichen Verfahren ist auch die Behandlungszeit appa- setzt werden koimen, um die Trommel 1 langsam 
rativ fixiert. Sie laBt sich immerhin dadurch variieren, und gleichmUBig zu drehen. An der Trommelinnen- 
daB die Beschickung nicht schon im ersten sondem 65 wand ist eine ununterbrochene, helikoidale, zur 
m einem spateren Schraubenumgang erfolgt. Tronunelachse winkelrecht stehende Rippe oder La- 
in gewissen Grenzen variabel sind im erfindungs- melle 6 mit verbreiterter Basis befestigt, so daB eine 
gemaBen Verfahren auch die Umf angsgeschwindig- schraubenformige Rille 7 gebildet wird, die im Quer- 
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schnitt einen konkav abgerundeten Boden aufwdst, Wannluft auf den oberen Wendepunkt 11 der Ta- 

welcher mit einem geriffeltea Gummiband 8 ausge- bletten gerichtet: 

legtist. Temperatur etwa 40 bis 60° C 

In der Rille 7 befinden sich Tablettenchargen 9, Menge der pro TrommeliimdrrfMmg 

die bei Rotation der Trommel 1 die Gestalt und 5 zugefiihrten Tabletten 

Dynamik einer UmwalzscMcht mit einem imteren (Ctiarge) etwa 300 g 

Wendepunkt 10, einem oberen Wendepunkt 11 einer ^^^^j^^ bikonvexea Einzel- 

Vorlaufbeschleunigungsstrecke 12 und emer Ruck- tabletten 0 5 g 

rere auf die RiicklaufbescMeunigungsstrecke 13 der Klemster Tablettendurchmesser . . . 0,6_cm 
aus den Tablettenchargen 9 gebildeten Umwalz- Maximale Hohe der Umwalzschicht 4 bis 5 cm 
schichten gerichtete Spriihdiisen 14 angeordnet, die ■ , ■ t-. t. j 

an eine gemeinsame DrucMuWeitung 15 und an Aus diesen Daten ergibt sich beim Durchwandern 
ihneneinzelnzugeordneteL6sungszufuhrleitungenl6 15 der 35 Wmdungen der schraubenfonnigen Rille 7 
angescHossen si^d, die aus einem Behalter 17 (oder erne Behandlungszert pro Charge von 7 Mmuten und 
eir^eln oder gruppenweise aus mehreren solchen eine Kapazitat der Trommel von 1,5 kg Tabletten je 
Behaltem) gespeist sind. Dieser Behalter ist durch Mmute oder 90 kg Tabletten ]e Stunde. 
eine auch die LeitunglS speisende Druckluftleitung Die Spriihdiisen konnen z. B. Mischdusen oder 
18 unter Dmck gesetzt und kann bei seiner Fiillung 20 Losungsdruckdilsen sein. Die Bespruhungsanlage 
durch Ofinen eines Ventils 19 entliiftet werden. In kann auch auf elektrostatischer Basis aufgebaut sein. 
die Leitungen 15, 16 und 18 sind ReguHerventile 20 Gewiinschtenf alls konnen beim kontmuierlichen Ver- 
sowie Manometer, DurchfluBmesser usw. eingesefzt. fahren durch verschiedene Dusen nacheinander ver- 
Eine in Liingsrichtung sich durch den Tronunelinnen- schiedenartige Deckmatenahen im gleichen Arbeits- 
raum erstreckende, auch mit einem Regulierventil 20 25 gang aufgetragen werden. Neben oder an Stelle der 
verseheneRohrleitung21hatnachuntenseitIichge- Warmlufttrocknung kann auch StraMungswarme- 
richtete Diisenlocher, durch welche warme Luft aus- trocknung angewendet werden. Die Tabletten- 
geblasen wird. Dariiber erstreckt sich durch das umwalzschicht kann im Gegenstrom oder m Laut- 
Tiommelinnere eine Saugleitung 22, die an erne richtung mit Wannluft angeblasen werden. Die 
SauKpumpe23 angescMossen ist und eine groBe Zahl 30 Tablettenzufuhrung kann iiber einfache mechamsche 
von OflEnungen zum Absaugen von Losungsmittel- volumetrische Dosierung erfolgen oder aber uber 
dampfen aus dem Trommelinnem aufweist. Mit 24 einen gesteuerten Vibrator, eine Dosierwaage u. dgl. 
ist eine dosierende Tablettenzufuhrvorrichtung zum Das Verfahren laSt sich zur Beschlemugung der 
einen Ende der schneckenformigen Rille 7 und mit Losungstrocknung auch im Vakuum durchfuhren. 
25 smd Mittel zum Abfuhren der iiberzogenen 35 Das erfmdungsgemaBe Verfahren gestattet die 
Tabletten bezeichnet Durchfuhrung der kontinuierlichen Lackdragierung 

Das Verfahren zum Oberziehen von Tabletten von Tabletten mit emer verhaltnismiiBig einfachcn 
Oder sonstigenFormlingen mit ememDeckbelag wird und sehr leistungsfahigen Vomchtung ohne Bean- 
mit Hilfe der oben beschriebenen kontinuierUch spruchung von qualiftziertem Personal oder sogar 
arbeitenden Einrichtung wie folgt durchgefiihrt: 40 vollautomatisch, wobei infolge der auf wenige Minu- 
Der langsam drehenden Trommel 1 wird durch die ten beschrankten Bearbeitimgszeit und des Fehlens 
Vorrichtung24 kontmuierlich oder periodisch ein starkerer mechanischer Krafte auch bei wemger 
Meines Quantum von zu iiberziehenden Tabletten- harten Kemen praktisch kem Abneb entsteht und 
kemen zugefuhrt. Diese Quanten wandem unter dem der sich bildende Uberzug weder durch solchen noch 
EinfluB der Trommeldrehung und der Schwerkraft 45 mechanisch beeintrachtigt wnd. Die gebildeten 
vom einen zum anderen Trommelende und werden Oberzuge konnen mit groBer Genauigkeit (germge 
dabei in der schon weiter oben beschriebenen Weise Abweichungen vom Sollwert) auf erne vorbestimmte 
mit dem Deckbelag iiberzogen. Jedes in einem Dicke gebracht werden. Auch bei extrem dumien 
unteren Abschnitt der schraubenfonnigen Raie7 ent- Oberziigen, die Bruchkerben oder Pragungen an der 
halteneTablettenquantum9fuhrteineUmwalzbewe- 50 Tablettenoberflache bestehen lassen, werden Blank- 
gung aus, wobei besonders die jeweUs an der Ober- stellen vermieden. ^ . , , ^ .. , , . 
flache der Umwalzschicht gelegenen Tabletten dem Das Verfahren eignet sich hauptsachlich fur das 
Spriihstrahl aus den Spriihdusen 14 ausgesetzt sind. Uberziehen von Formlingen der pharmazeutischen 
Die aufgespriihten Losungspartikehi trocknen unter Industrie, wie Pillen, Tabletten verschiedener Form 
Mtwirking der angeblasenen Wannluft fast augen- 55 und GroBe, Kapsein u. dgl. nut Deckschichten, die 
Slich an dem darunterliegenden Kem Schutz, besseren Ge- 

schmack, besseres Aussehen, Magensaftresistenz 
B e i s p i el u- dgl. verleihen, ist jedoch auch fiir andere Zwecke 

verwendbar, wo es darum geht, Fomdinge in groBer 
Rotierende Tronunell: 60 Zahl mit dunnen Deckschichten zuverlassig und 

Lgjjgg 140 cm prazis zu liberziehen. 

Durchmesser 80 cm . 

Drehgeschwindigkeit 5U/min Patentanspruche: 

Weite der schraubenf ormigen Rille 7 3,5 cm ^ Verfahren zum tJbcrziehen von Formlingen, 

Hohe der schraubenformigen Rille 7 6 cm wie Tabletten von beispielsweise bikonvexer 

Anzahl Windungen der schrauben- Fonn, insbesondere solchen der pharmazeutischen 

fonnigen Ri]le7 .. 35 Industrie, mit dnem Deckbelag, msbesondere 
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durch Aufspriihen einer Lacklosung, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Formlinge wah- 
rend des Auftragens der Oberzugsmasse in einer 
zu wesentlich weniger als 10 Voliimprozent ge- 
fullten, um die horizontale Symmetrieachse rotie- 5 
renden Trommel von solcher Beschaffenheit der 
Innenwand, daB die Formlinge daran schlechter 
gleiten als untereinander, umgewalzt werden, wo- 
bei die maximale Hohe der Umwalzschicht zwi- 
schen dem Dreifachen des kleinsten und dem lo 
Zehnfachen des groBten Durchmessers der 
Formlinge liegt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Innenoberflache der Trom- 
mel durch Rippen oder Lamellen in ringformige 15 
Laufbahnen unterteilt ist, deren Weite dem Drei- 
fachen bis Zehnfachen des groBten Durchmessers 
der Formlinge entspricht. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Innenoberflache der Trom- 
mel dm-ch Rippen oder Lamellen in schrauben- 
formige Laufbahnen unterteilt ist, deien Weite 
dem Dreifachen bis Zehnfachen des groBten 
Durchmessers der Formlinge entspricht, wobei 
die zu uberziehenden Formlinge kontinuierlich 
Oder im Rhythmus der Trommeldrehung in 
einen der Schraubenumgange emgegeben werden. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens nach Anspruch 1 mit einer um die horizon- 
tale Symmetrieachse rotierenden Trommel, deren 
Innenoberflache vorzugsweise durch Rippen oder 
Lamellen in ring- oder schraubenformige Lauf- 
bahnen unterteilt ist, gekennzeichnet durch eine 
die Adhasion des Trommelinhalts erhohende 
Auskleidung der Innenoberflache bzw. der Lauf- 
bahnen mit einer profilierten Einlage. 



Hierzu 1 Blatt Zeichnungen 
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